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ABSTRAK 
Kenaikan UMK di Indonesia setiap tahunnya menjadi isu yang perlu diperhatikan 
dalam perkembangan suatu perusahaan. Perusahaan perlu mempertimbangkan 
faktor kenaikan UMK dalam menentukan perencanaan pengalokasian tenaga 
kerja. Kawasan Kabupaten Karawang yang menjadi pusat industri di Indonesia 
tentunya memiliki standar UMK yang lebih tinggi dari daerah-daerah lainnya di 
Indonesia. Berdasarkan keputusan Gubernur Jawa Barat Nomor: 561/Kep.1065-
Yangbangsos/2017 untuk UMK tertinggi di Provinsi Jawa Barat tahun 2018 
adalah Kabupaten Karawang, yakni Rp3.919.291. UMK yang semakin tinggi jika 
tidak diimbangi dengan efisiensi tenaga kerja akan menyebabkan kerugian bagi 
perusahaan sendiri. Kebijakan pemerintah dalam menetapkan UMK setiap 
tahunnya tentu bertolak belakang dengan visi penghematan ongkos produksi 
sebuah perusahaan, termasuk PT. Toyota Motor Manufacturing Indoensia (PT. 
TMMIN). Hal ini sudah menjadi masalah umum bagi dunia industri. PT. TMMIN 
merupakan salah satu produsen otomotif yang terletak di Kab. Karawang. 
Manpower Productivity menjadi salah satu obyektif dalam KPI Departemen 
Produksi. Produktivitas diukur dalam satuan unit per man hour yaitu jumlah unit 
produk mobil yang dapat dihasilkan dalam satu jam oleh sekian manpower (MP) 
yang mengerjakannya.Permasalahan timbul setelah terjadi perubahan takt time 
dari 2,8 menit menjadi 1,9 menit karena adanya kenaikan produksi di PT. 
TMMIN pada bulan Januari 2018. Takt time adalah durasi waktu yang ditetapkan 
untuk menproduksi satu produk unit jadi. Evaluasi kondisi awal menunjukkan 
man power efisiensi sebesar 96% dan line efisiensi sebesar 85%. Total alokasi 
tenaga kerja awal adalah 10MP. Perbaikan dilakukan dengan 
mempertimbangkan permintaan pelanggan dan kapasitas produksi. Hasil evaluasi 
menunjukkan adanya ketidakseimbangan beban kerja dari masing-masing 
karyawan. Perbaikan yang direncanakan seperti menyeimbangkan beban kerja 
masing-masing karyawan, modifikasi alat dengan prinsip karakuri, dan evaluasi 
tata letak ulang area produksi. Implementasi perbaikan berdasarkan prinsip 
shoujin untuk dapat menghasilkan penghematan tenaga kerja dari 10 MP menjadi 
9 MP, dimana nilai efisiensi man power adalah 94% dan nilai efisiensi line 
adalah 94%. 
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Regional minimum wage (RMW) increases in Indonesia every year becomes an 
issue that needs to be considered in the development of a company. Companies 
need to consider the factor of RMW increases in determining the allocation of 
manpower planning. Regions Karawang regency which industrial center in 
Indonesia certainly has a standard of UMW is higher than other areas in 
Indonesia. Based on the decision of West Java Governor Number: 561 / 
Kep.1065-Yangbangsos / 2017 for the highest MSE in West Java Province in 2018 
is Kabupaten Karawang, which is Rp3.919.291. RMW enhancement which not 
followed with manpower (MP) efficiency could became a disadvantage for 
company, including PT. Toyota Motor Manufacturing Indoensia (PT TMMIN). 
PT. TMMIN is one of the automotive manufacturers located in Kab. Karawang. 
Manpower Productivity becomes one of the objectives in KPI Production 
Department. Productivity is measured in units per man hour, ie the number of 
units of automobile products that can be produced in one hour by the number of 
manpower (MP) who do it. Problem comes after takt time changes from 2.8 
minutes to 1.9 minutes due to increased production at PT. TMMIN in January 
2018. Takt time is the time duration set to produce one finished product. The 
initial condition evaluation indicate the MP efficiency value is 96% and the line 
efficiency value is 85%. Total initial manpower allocation is 10 MP. Improvement 
executed which consider to customer demand and production capability. 
Evaluation result indicates there’s unbalance work load distribution of each MP. 
Improvement planned such as balancing the work load of each MP, machine 
modification, and re-layout the production area. The implementation based on 
shoujin principle’s resulted manpower saving from 10 MP to 9 MP, which the MP 
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Manpower Saving, Line Balancing, Standardized Work, Toyota Production 
System. 
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Bab I Pendahuluan 
 
I.1 Latar Belakang 
Saat ini persaingan di industri manufaktur kendaraan roda empat sangat ketat, 
dimana terlihat dari banyaknya varian mobil dari berbagai merk yang saling 
berkompetisi untuk menunjukkan konsistensi keunggulan dari masing - masing 
produk. Strategi dari berbagai produsen untuk mendapatkan tempat di hati para 
konsumennya ditunjukan melalui kualitas produk yang baik dan harga jual yang 
bersaing. Karena semakin banyaknya pilihan untuk konsumen tak jarang beberapa 
brand melakukan beberapa penawaran khusus ataupun menurunkan harga yang 
jauh lebih murah dari pasaran untuk memenangkan persaingan. Hal ini tak jarang 
dapat menyebabkan kerugian bagi perusahaan karena disisi lain biaya material, 
proses, sampai overhead perusahaan yang sudah ditetapkan jumlahnya tidak ikut 
berkurang dan disisi lain perusahaan harus tetap dapat bersaing dengan produk 
dan model dari merk lain. Keuntungan bisa didapat dengan dua cara, pertama 
menaikan harga jual dengan ongkos produksi yang tetap, kedua dengan menekan 
ongkos produksi tetapi harga jual tetap atau bahkan diturunkan. Untuk cara 
pertama bisa dilakukan jika sebuah perusahaan tidak memiliki saingan di pasar, 
dengan kata lain produknya adalah satu-satunya yang ada dipasaran. Langkah 
kedua adalah langkah nyata yang harus dilakukan setiap perusahaan jika memiliki 
saingan dipasaran. 
PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia (TMMIN) merupakan salah satu 
produsen mobil yang saat ini memegang market share paling besar di Indonesia 
yaitu 34.04%. Bukan hal yang mustahil jika harga produk yang ditawarkan 
Toyota jauh diatas rata-rata pada kelas yang sama maka para konsumen akan 
beralih ke merk lain yang harganya jauh lebih murah namun masih memiliki 
kualitas yang hampir sama dikelasnya. Maka untuk tetap dapat bersaing, PT. 
TMMIN harus mampu memberikan harga sesuai pasar atau lebih murah namun 
dengan kualitas bersaing. Salah satu cara yang dilakukan PT. TMMIN untuk tetap 
dapat bersaing dengan merk lain adalah dengan menekan ongkos produksi. 
Ongkos produksi di PT. TMMIN dikelompokkan menjadi 8 struktur cost, yaitu 
raw material, purchasing parts, labour, support materials, energy, maintenance, 
 I - 2 
dan biaya lainnya. Untuk biaya raw material, dan purchasing parts sifatnya 
adalah tetap atau dengan arti lain biaya tersebut tidak tergantung oleh cara 
produksi yang dilakukan. Sedangkan 6 struktur cost lainnya ditentukan oleh cara 
produksi yang dilakukan oleh perusahaan. Oleh karena itu, PT. TMMIN 
menerapkan konsep Toyota Production System dalam menjalankan proses 
bisnisnya. Perbedaan cara produksi di PT. TMMIN dengan perusahaan lainnya 
adalah PT. TMMIN melakukan produksi berdasarkan barang yang diperlukan 
pada waktu yang diperlukan dengan jumlah sesuai yang diperlukan (just in time). 
Proses produksi di Perusahaan lain pada umumnya menerapkan sistem produksi 
lot, dimana perusahaan harus mengeluarkan banyak biaya karena sistem produksi 
lot mengharuskan adanya penyimpanan stock material. 
Salah satu ongkos produksi yang menjadi perhatian khusus di PT. TMMIN adalah 
biaya tenaga kerja (man power cost) yang dikeluarkan untuk dapat memproduksi 
produk mobil. Hal ini didasari karena adanya kenaikan UMK di Indonesia setiap 
tahunnya. Kenaikan UKM menjadi isu yang perlu diperhatikan dalam 
perkembangan suatu perusahaan. Perusahaan perlu mempertimbangkan faktor 
kenaikan UMK dalam menentukan perencanaan pengalokasian tenaga kerja. 
Kawasan Kabupaten Karawang yang menjadi pusat industri di Jawa Barat 
tentunya memiliki standar UMK yang lebih tinggi dari daerah-daerah lainnya di 
Indonesia. Berdasarkan keputusan Gubernur Jawa Barat Nomor: 561/Kep.1065-
Yangbangsos/2017 untuk UMK tertinggi di Provinsi Jawa Barat tahun 2018 
adalah Kabupaten Karawang, yakni Rp3.919.291. UMK yang semakin tinggi jika 
tidak diimbangi dengan efisiensi tenaga kerja akan menyebabkan kerugian bagi 
perusahaan sendiri. Kebijakan pemerintah dalam menetapkan UMK setiap 
tahunnya tentu bertolak belakang dengan visi penghematan ongkos produksi 
sebuah perusahaan, termasuk PT. TMMIN. Hal ini sudah menjadi masalah umum 
bagi dunia industri. Kebijakan pemerintah terkait kenaikan UMK menjadi 
ancaman bagi perusahaan dalam menjalankan proses produksinya. Seperti halnya 
yang terjadi pada PT Toyota Australia dimana perusahaan tersebut terpaksa 
ditutup dikarenakan biaya produksi mobil jauh lebih mahal dibanding mengimpor 
mobil dari Negara lain, hal ini dikarenakan biaya tenaga kerja di Negara Australia 
yang cukup tinggi. Tantangan yang sedang dihadapi oleh PT. TMMIN adalah 
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bagaimana perusahaan dapat bersaing melalui efisiensi tenaga kerja dengan tetap 
mengutamakan mutu produk yang dihasilkan. Di dalam konsep Toyota 
Production System, terdapat prinsip shoujinka atau flexible man power. Shoujinka 
atau flexible manpower line merupakan sebuah line yang dapat memproduksi 
dengan jumlah orang yang fleksibel tanpa menurunkan produktivitas meskipun 
jumlah kebutuhan produksi berubah. Shoujin atau manpower saving merupakan 
salah satu cara untuk mewujudkan shoujinka. Langkah untuk melakukan shoujin 
adalah dengan optimalisasi manpower allocation yang dapat diukur dengan 
menghitung efisiensi alokasi MP. Implementasi dari flexible line ini sangat 
membantu dalam menekan ongkos biaya tenaga kerja di PT. TMMIN mengingat 
volume produksi di PT. TMMIN yang sifatnya dinamis atau berubah – ubah 
mengikuti demand dari pasar. Dengan penerapan flexible man power, biaya 
overtime dapat diminimalkan ketika terjadi kenaikan volume produksi yang 
drastis. 
Perusahaan yang menjadi obyek penelitian adalah PT Toyota Motor 
Manufacturing Indonesia yang merupakan agen penjualan, importir, perakit, dan 
distributor produk Toyota. Manpower Productivity menjadi salah satu obyektif 
dalam KPI Departemen Produksi. Produktivitas diukur dalam satuan unit per man 
hour yaitu jumlah unit mobil yang dapat dihasilkan dalam satu jam oleh sekian 
manpower (MP). Produktivitas dengan demikian tergantung pada output produksi 
serta input berupa total jumlah man power dikalikan jam kerja setiap man power. 
Total jumlah man power yang dialokasikan dalam proses produksi diukur dengan 
efisiensi man power. Hal ini menunjukkan bahwa nilai efisiensi man power tidak 
hanya berdampak pada biaya upah man power, tapi juga terkait produktivitas. 
Section Assembly memiliki beberapa area produksi yaitu Trimming, Chasis, Final, 
dan Door. Penelitian difokuskan di bagian Assembly Trimming, Divisi Assembly 
Production yang terletak di Karawang II Plant.  Permasalahan yang terjadi pada 
bagian Assembly Trimming adalah rendahnya efisiensi proses pada bagian 
tersebut. Hal ini dapat dilihat dari data line stop yang disebabkan oleh proses 
produksi yang terlambat pada bagian tersebut. Masalah ini timbul setelah ada 
perubahan takt time dari 2,8 menit menjadi 1,9 menit. Takt time adalah durasi 
waktu yang diperlukan untuk dapat membuat satu produk mobil. Perubahan takt 
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time 1,9 menit merupakan implementasi dari prinsip flexible man power. 
Perubahan takt time dilakukan karena di bulan Januari 2018 terjadi kenaikan 
volume produksi sebesar 3.357 unit dari 7.071 unit per bulan menjadi 10.428 unit 
per bulan. Studi perbaikan dilakukan sebagai bentuk dari implementasi prinsip 
shoujin atau man power saving setelah adanya perubahan takt time dari 2,8 menit 
menjadi 1,9 menit. 
I.2 Rumusan Masalah 
PT. TMMIN Plant#2 mengalami kenaikan produksi pada bulan Januari 2018 
sebanyak 3.357 unit mobil dari sebelumnya 7.071 unit menjadi 10.428 unit. 
Dengan kondisi takt time 1,9 menit jumlah man power saat ini adalah 10 man 
power dari sebelumnya 7 man power pada takt time 2,8 menit. Masalah yang 
timbul setelah perubahan tersebut adalah tingginya angka line stop yang 
disebabkan oleh proses pekerjaan man power yang terlambat. Untuk menghindari 
adanya pemborosan dalam segi labour cost tersebut maka perlu dilakukan 
efisiensi proses dan beban kerja melalui pendekataan Toyota Production System 
dan Line Balancing. 
Masalah yang akan dibahas dalam penelitian ini meliputi: 
1. Apakah karyawan dalam bekerja sudah produktif ?. 
2. Apakah jumlah karyawan setelah perubahan takt time 1,9 menit sudah 
efisien?. 
3. Bagaimana perbaikan sistem produksi yang akan dilakukan agar 
permasalahan line stop dapat diminimalkan?. 
4. Apa dampak perbaikan sistem produksi yang dilakukan terhadap 
pengurangan biaya man power ?. 
 
I.3 Tujuan dan Manfaat Pemecahan Masalah 
Penelitian ini bertujuan untuk membuat suatu kajian tentang penerapan prinsip 
Shoujin dari Sistem Produksi Toyota serta aplikasi Line Balancing guna 
mendapatkan : 
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1. Analisa efisiensi proses terhadap elemen pekerjaan setiap karyawan 
setelah perubahan takt time 1,9 menit untuk mengetahui produktivitas 
karyawan. 
2. Analisa perhitungan efisiensi man power setelah perubahan takt time 
1,9 menit untuk mengetahui apakah pengaturan beban pekerjaan antar 
karyawan sudah seimbang sehingga karyawan dapat bekerja sesuai 
waktu standard yang telah ditetapkan. 
3. Metode atau cara untuk meningkatkan efisiensi proses melalui 
penghilangan muda, mura, dan muri sehingga karyawan dapat bekerja 
sesuai waktu standard yang telah ditetapkan dan meningkatkan 
efisiensi tenaga kerja melalui line balancing sehingga beban kerja 
antar karyawan menjadi relatif seimbang. 
4. Besarnya penghematan biaya proses produksi sebagai hasil dari 
peningkatan efisiensi proses dan tenaga kerja. 
 
I.4 Batasan dan Asumsi Masalah 
Penelitian ini dilakukan dengan pendekatan lean manufacturing, yaitu suatu 
pendekatan untuk mengidentifikasi dan menghilangkan pemborosan atau 
aktivitas-aktivitas yang tidak bernilai tambah (non-value-added activities) melalui 
perbaikan berkesinambungan (continuous improvement) berdarkan prinsip – 
prinsip Toyota Production System dan Line Balancing.  
Berikut adalah batasan masalah dalam penelitian ini : 
1. Penelitian dilakukan pada area kerja Assembly Trimming, Divisi 
Assembly Production. 
2. Penelitian ini dilakukan dengan mengabaikan kondisi jam kerja pada 
shift malam. 
3. Menganalisa kendala atau masalah serta merancang perbaikan 
terhadap metode standard waktu proses atau takt time merupakan 
fokus utama penelitian ini. 
4. Penelitian ini tidak membahas detail mengenai tehnis perancangan 
terhadap perbaikan yang dilakukan. 
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5. Perhitungan waktu kerja dilakukan terhadap model produksi mobil 
Sienta. 
6. Perhitungan waktu kerja mengabaikan faktor abnormality process 
(proses kerja abnormal yang dikarenakan masalah tertentu, misalnya 
problem kualitas). 
7. Analisa ini dilakukan pada kondisi perubahan takt time dari 2.8 menit 
menjadi 1.9 menit dengan mengabaikan kondisi takt time 2.8 menit. 
Berikut asumsi dalam melakukan penelitian : 
1. Penelitian ini dilakukan dengan asumsi skill man power dianggap 
sama. 
2. Penelitian ini dilakukan dengan asumsi kondisi jam kerja shift malam 
sama dengan kondisi jam kerja shift siang. 
3. Man hour rate yang digunakan dalam analisa perhitungan biaya 
adalah sebesar Rp. 87.388,00 berdasarkan man hour cost yang 
ditetapkan PT. TMMIN. 
 
I.5 Lokasi Penelitian 
Lokasi tempat dilakukannya penelitian adalah di bagian Assembly Trimming, 
Divisi Karawang PLANT#2 PT Toyota Motor Manufacturing Indonesia 
(TMMIN) yang berada di Jl. Permata Raya Lot DD-1, Kawasan Industri KIIC, 
Karawang 41361, Jawa Barat. 
 
I.6 Metodologi Penelitian 
Studi perbaikan dilakukan dengan menggunakan beberapa konsep Toyota 
Production System dan metode DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve dan 
Control) digunakan sebagai langkah-langkah dalam melakukan perbaikan. Acuan 
metode yang digunakan adalah takt time sebagai acuan perbaikan serta 
pengeliminasian tujuh jenis muda, mura, dan muri dalam proses produksi. Konsep 
yang akan diterapkan dalam perbaikan adalah konsep shoujin, serta line 
balancing. Standarisasi kerja dilakukan untuk proses kontrol. 
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I.7 Sistematika Penulisan 
Tugas Akhir ini disusun dalam enam bab yang terurai secara lebih terperinci ke 
dalam beberapa sub-bab. Adapun detil sistematika penulisan Tugas Akhir ini 
adalah sebagai berikut: 
BAB I  Pendahuluan 
Bab ini berisi latar belakang penelitian, perumusan masalah, tujuan 
dan manfaat penelitian, batasan dan asumsi masalah, lokasi 
penelitian, metodologi penelitian, dan sistematika penulisan. 
BAB II Landasan Teori 
Bab ini menguraikan berbagai teori sebagai landasan dalam 
melakukan analisis dan pembahasan permasalahan. Landasan teori  
merupakan  suatu  sintesis  yang  meliputi  teori lean 
manufacturing,  pengenalan sistem produksi Toyota (Toyota 
Production System), teori takt time, teori shoujin dan shoujinka, 
teori standarisasi kerja, teori line balancing, teori pengukuran 
waktu kerja, teori mengenai karakuri kaizen, dan analisis biaya 
produksi. 
BAB III Metode Pemecahan Masalah 
Penelitian ini termasuk kedalam penelitian tindakan (action 
research) dengan menggunakan metode DMAIC (Define Measure 
Analyze Improve dan Control). Pengumpulan data dilakukan 
melalui observasi maupun wawancara kepada pihak-pihak terkait. 
Data-data yang diperlukan meliputi data line stop, data andon call 
serta data pengukuran waktu kerja dimasing-masing work station. 
Data line stop dan andon call kemudian dilakukan pengolahan data 
untuk menentukan area mana yang menjadi prioritas untuk 
dilakukan perbaikan. Sedangkan data pengukuran waktu kerja 
dilakukan pengujian terhadap keseragaman data dan uji kecupukan 
data. Hasil data pengukuran waktu kerja tersebut kemudian diolah 
kedalam Yamazumi Chart. Dari hasil pengolahan data tersebut 
kemudian dilakukan analisa untuk mencari ide perbaikan yang akan 
dilakukan untuk memperbaiki kondisi yang ada kemudian dibuat 
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usulan perbaikan dengan mengganti atau mengubah alat bantu yang 
ada dengan rancangan alat bantu yang baru. Setelah perbaikan 
dilakukan, langkah selanjutnya adalah membuat standarisasi kerja 
sebagai alat kontrol perbaikan yang sudah dilakukan. Tahap akhir 
adalah melakukan perhitungan dampak hasil perbaikan terhadap 
biaya tenaga kerja. 
BAB IV Pengumpulan dan Pengolahan Data 
Bab ini mengemukakan hal yang berkenaan dengan sejarah singkat 
perusahaan, struktur organisasinya, kegiatan dan hasil produksinya, 
serta pengumpulan dan pengolahan data yang akan digunakan 
dalam penelitian. 
BAB V Analisa dan Pembahasan 
Pada tahap ini dilakukan analisa terhadap hasil pengolahan data 
yang telah dilakukan sebelumnya. Selanjutnya untuk menganalisa 
hasil data akan dibandingakan dengan kondisi nyata perusahaan. 
Bab ini akan membahas mengenai perhitungan teknis produksi 
(efisiensi proses), analisis tenaga kerja, dan analisis penghematan 
biaya sebagai tujuan akhir dari implementasi sistem produksi 
toyota. 
BAB VI : Kesimpulan dan Saran 
Setelah semua proses analisa selesai dilakukan langkah selanjutnya 
adalah menarik kesimpulan dari hasil analisa yang telah dilakukan. 
Kesimpulan ini merupakan jawaban dari masalah yang sudah 
dirumuskan. Selain kesimpulan terdapat juga saran untuk 
perusahaan berkaitan dengan hal yang sudah diteliti sebagai bahan 
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